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0 Offset-Gummituch. 

0 Ein Offset-Gummituch fur einen kanallosen 
Gummituchzylinder zum Aufbringen eir.es Druck.bil- 
des auf Bogen- Oder Bahnmaterial ist aus einer 
zugeschnittenen Tragerplatte mit einer darauf aufge- 
brachten Gummischicht aufgebaut. Der Anfang und 
das Ende der Tragerplatte und der Gummischicht 
sind derart miteinander verbunden, so dafl die Au- 


Benumfangsflache des Gummituchs zusammenhan- 
gend und spaltenfrei ist. Das Gummituch ummanteit 
in der Arbeitsstellung den Gummituchzylinder in 
Form einer Hiilse reibschlussig. jedcch losbar. Eine 
Registereinrichtung ist an mindestens einer Stirnsei- 
te des Gummituchs zur Sicherstellung der umfangs- 
gemaGen Registerhaitigkeit vorgesehen. 
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Die Erfindung beu.ift ein Offset-Gummituch (Or 
einen kanaltosen Gunam.tucbzylinder zum Aulbrin- 
gen eines Druckbiides auf Bogen- Oder Bahnmate- 

Die im Offsetdruck als Drucktuch gebrauchli- 
chen Gummitucher sind meist aus mehreren unter- 
schiedlichen Stofiarten. sowie diversen Gewebean- 
teilen zur Festigkeitserhohung aufgebaut. Verwen* 
det wird Natur- und synthetischer Gummi. Ein kom- 
pressibles Gummituch verlangt zudem ausschliefl- 
lich harte Unterlagen. die sich nicht verschieben. 
bzw, es wird auf einen Gummituchzylinder aufge- 
spannt. Solch ein Gummituchzylinder weist einen 
sich axial erstreckenden Kanai mit Spannsegmen- 
ten auf. in dem die sich gegenuber liegenden En- 
den des Gummituchs befestigt sind. Ein Gummi- 
tuch bester Qualitat. richtig zugeschnitten und gut 
ausgegtichen. bildet die Grundiage eines guten OU- 
setdrucks. Das Druckbild wird mittels eines Platten- 
zylinders auf das Gummituch aufgebracht. Jedoch 
konnen wegen dem durch den Zylinderkanal be- 
dingte Gummituchunterbrechung und der Konlakt- 
unterbrechung zwischen den aufeinander abrollen- 
den Zylindern endlose Biloer nicht hergestelU wer- 
den. 

Daruber hinaus ergeben sich aus dem unsym- 
etrischen Aufbau der aufeinander abrollenden Zy- 
linder und dem Kanalschlag Schwingungen und bei 
hohen Maschinengeschwindigkeiten aus Masse X 
Beschleunigung Slofikrafte. die die Zylinder in ih- 
ren Biegeeigenfrequenzen anregen, so daB die 
Druckqualitat beeintrachtigt wird. AuBerdem be- 
grenzen die Schwingungsbelastungen die Druck- 
breiten. wenn der Drehkorper nicht so schwer wer- 
den soil. 

Es ist zum Beispie! aus der Patentschrift DE 27 
00 118 02 eine Gummituchvariante bekannt. bei 
der auf einer auswechseibaren Tragerhuise aus 
Kunststoft Oder einem metallischen Material eine 
endlose Eeschichtung erfolgt, wobei die Beschich- 
tung aus einem eiastischen Material, vorzugsweise 
Gummi. besteht und der Gummibelag dann ein 
volistandig spalt- und nahtfreies. auf dem Hohlkdr- 
per test sitzendes Rohr bildet und identische Ei- 
genschaften wie ein eingangs beschriebenes ge- 
brauchliches Gummituch aufweist. Die auf diese 
Weise hergestelUe Gummituchhulse wird dann bei- 
spielsweise nach dem Verfahren gemafi der DE 27 
00 118 C2 Oder wie aus dem Flexodruck bereits 
bekannt. mittels PreBluft uber einen Druckzylinder- 
kern. d.h. den Gummituchzylinder geschoben und 
darauf durch Abstellen der Luftversorgung fixiert. 
Jedoch ist die Herstellung einer derartigen Gummi- 
tuchhulse mil einem sehr hohen Kostenaufwand 
verbunden. Denn die zur Erreichung der erforderli- 
chen Qualitat vorzugsweise verwendeten Werkstof- 
fe Nickel und glasfaserverstarkter Kunststoft fur 
den Hohlkorper sind vergleichsweise teuer. Au:3er- 


dem ist der Fertigungsaufwand einer solchen Hul- 
se. verglichen mit der Herstellung gebrauchticher 
Gummitucher. die kontinuierlich zugeschnitten und 
in planem Zustand bearbeitet werden konnen. sehr 
5 hoch, da fur eine Hulse im Rundumverfahren jeder 
Bearbeitungsschritt einzeln. im besonderen die 
Gummibeschichtung rotativ vorgenommen werden 
mu(3. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 
,0 her, ein Offset-Gummituch zu schaffen. das einer- 
seits kostengunstig und auf einfache Weise her- 
stellbar ist und andererseits EinbuBen der Druck- 
qualitat aufgrund von Schwingungsbelastungen 
durch Kanalschlag bei diesem Gummituch nicht 
,5 auftreten. so dafi die Makulatur verringert ist. 

Diese Aufgabe wird erIindungsgemaB dadurch 
gelost. daB das Gummituch aus einer zugeschnit- 
ten Tragerplatte und einer darauf aufgebrachten 
Gummischicht aufgebaut ist. wobei Anfang und 
20 Ende der Tragerplatte und der Gummischicht der- 
art miteinander verbundeo sind. so daB die AuBen- 
umfangsflache des Gummituchs zusammenhan- 
gend und spaltenfrei ist. so daB das Gummituch in 
der Arbeitsstellung den Gummituchzylinder in Form 
25 einer Hulse reibschlussig. jedoch losbar ummantelt 
und daB eine Einrichtung zum reproduzierbaren 
Positionieren der Nahtstelle von Anfang und Ende 
des Gummituchs vorgesehen ist. 

AuBerdem wird die Aufgabe erIindungsgemaB 
30 durch ein Verfahren zur Herstellung eines Gummi- 
tuchs. das uber die Form einer Hulse mit einer 
zusammenhangenden spaltfreien Oberflache ver- 
fugt. Dieses auf diese Weise hergestellte Offset- 
Gummituch ist in der Verbindung mit einem zum 
35 Beispiel aus der DE 27 00 118 02 bekannten 
kanallosen Gummituchzylinder einsetzbar. wobei 
zwecks Aufweitung des hulsenformigen Gummi- 
tuchs der Gummituchzylinder mit einer Druckgas- 
zuleitung verbunden ist. die auf der Oberflache des 
40 Gummituchzylinders austritt. Das Gummituch ist 
^ also unter Ausnutzung von Oruckgas auf die Au- 
Benumfangsflache des Gummituchzylinders auf- 
schiebbar. In der Arbeitsstellung verschiebefest auf 
dem Gummituchzylinder gelagert. ist das Gummi- 
45 tuch dennoch leicht und zerstorungsfrei vom Gum- 
mituchzylinder losbar und somit wiederverwendbar. 

Die AuBenflache des Gummituchs steht mit der 
farbubertragenden Oberflache der Druckform des 
Plattenzylinders in Abrollkontakt. Dabei kommt vor- 
50 zugsweise eine Druckform gemaB der nicht vorver- 
offentlichten Patentanmeldung P 41 40 768.7 zur 
Anwendung. Da die AuBenumfangsflache des 
Gummituchs zusammenhangend und spaltenfrei 
ist wird zwischen Gummituch und farbubertragen- 
55 den Oberllache der Druckform des Plattenzylinders 
ein stoB- und schwingungsfreier Abrollkontakt er- 
reicht. 
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Ein erfindungsgemanes GumWIch erfordert 
k^inen sehr massiven Gummituchzylinder, wie bei- 
spietsweise massive Gummituchzylinder mit einem 
Spannkanal. Vergleichsweise leichte Gummituchzy- 
linder konnen schnell auf hohe Drehzahlen be- 
schleunigt werden. ohne dafl eine durch Kanalsch- 
lag bedingte Schwingungsbelastung auftritt. so dafi 
solche Gummituchzylinder mit groflen Breiten her- 
gestellt werden konnen. 

Die Verwendung herkommlicher Gummituch- 
kiemmeinrichtungen, die Kanal- und Spannsegmen- 
te sind nicht mehr erforderiich und konnen somit 
eingespart werden. Es sind lediglich nur noch Ein- 
richtungen zum reproduzierbaren Positionieren der 
Nahtsteile von Anfang und Ende des Gummituchs 
auf dem Zylinderumfang notwendig. Die Nahtsteile 
des Gummituchs ist selbstverstandlich auf dem 
Gummituchzylinder so zu positionieren, daB die 
Nahtsteile des Gummituchs und die der Druckform 
stets aufeinander abrollen, um so eine optimal aus- 
genutzte Druckiange zu erreichen. Auch hier kann 
auf bekannte Einrichtungen. wie zum Beispiel Mar- 
kierungen auf der Zylinderoberllache. die mit Mar- 
kierungen auf der dunnen Gummituchhulse in 
Ubereinstimmung gebracht werden, Oder in vorteil- 
hatter Weise Stifte des Gummituchzylinders, in die 
das Gummituch positionsgerecht mittels Ausneh- 
mungen einhangbar ist. zuruckgegriffen werden. 

Im folgenden ist ein Ausfuhrungsbeispiel an- 
hand der Zeichnung beschrieben. Es zeigt stark 
schematisiert 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines 
hulsenformigen Offset-Gummituchs 
mit einer Schweifinaht: 
Fig. 2 eine Detailansicht eines Querschnitts 
durch das Gummituch gemafl Fig. 1 
.mit ausgeglichener Gummischicht: 
Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines 
hulsenformigen Offset-Gummituchs 
mit spaltenfreier Gummischicht; 
Fig. 4 ein planes Gummituch mit einer Regi- 

stereinrichtung; 
Fig. 5 eine Detailansicht eines Querschnitts 
durch aas Gummituch gemaf3 Fig. 2 
mit langsnahtverschweiBter Gummi- 
schicht; 

Fig. 5 eine Detailansicht eines Querschnitts 
durch das Gummituch gemaG Fig. 2 
mit langsnahtverklebter Gummi- 
schicht; 

Fig. 7 eine Vorgehensweise um Anfang und 
Ende einer Tragerplatte von der gum- 
mibeschichteten Seite her zu ver- 
schweifien. 

In Fig. 1 ist eine Tragerplatte 1 in Form eines 
dunnen Blechs mit einer Dicke Si von vorzugswei- 
se 0,15 mm aus einem metallischen WerkstoH. 
vorzugsvveise aus Stahl, im besonderen aus nicht 


rostendem Slahl oder ^pfninium zu einer Hutse 
mit einem Ourchmesser d von ca. 300 mm und 
einer Breite l von ca. 1600 mm geformt. Die Tra- 
gerplatte 1 kann auch aus Kunststoff. vorzugsweise 
5 aus faserverstarktem Harz. zum Beispiel glasfaser- 
verstarktem Polyesterharz Oder glasfaserverstark- 
tem Epoxidharz bestehen, 

Auf die Tragerplatte l ist eine Gummischicht 7 
mit einer Dicke S2 von ca. 2 mm gelegt, bzw. 
10 aufvulkanisiert. Diese Gummischicht 7 verlugt iiber 
die gleichen Eigerischaften wie die Gummischicht 
eines gebrauchlichen Gummituchs. Die Dicke S 
des Gummituchs setzt sich aus dem Betrag Si und 
S2 zusammen. Anfang und Ende der Tragerplatte 1 
15 sind miteinander langsverschweifit. Die SchweiB- 
naht 2 weist vorzugsweise eine Breite b von ca. 0,7 
mm auf. Zwischen Anfang und Ende der Gummi- 
schicht 7 ist eine Aussparung 4 gelassen. Die 
Breite der Aussparung 4 der Gummischicht 7 be- 
20 tragt weniger als 1 mm. 

GemaB Fig. 2 weist die SchweiBnaht 2 der 
Tragerplatte 1 an ihrer Ober- und Unterseite eine 
konkave Form auf. Die Aussparung 4 der Gummi- 
schicht 7 weist beidseitig eine Schrage 9 auf. so 
25 daB beim SchweiBprozeB der Zugang zur Trager- 
platte 1 erieichtert ist. in Fig. 2 ist die Aussparung 
4 der Gummischicht 1 mittels eines Fullstoffs 8 
uberbruckt. Der Fullstoff 8 besteht vorzugsweise 
ebenfails aus Gummi. so daB dieser zumindest 
30 ahnliche Eigenschaften wie die Gummischicht 7 
aufzeigt. 

Die Gummischicht 7 des Gummituchs verfugt 
somit uber eine zusammenhangende spaltenfreie 
AuBenflache. wie in Fig. 3 dargesteilt ist. 
35 In Fig, 4 ist eine plane, bereits mit einer Gum- 

mischicht 7 versehene Tragerplatte 1 zu sehen. An 
beiden Stirnseiten 3 und 5 der Tragerplatte 1 sind 
ausgestanzte Ausnehmungen 6 vorgesehen. die in 
bekannter Weise mit Stiften auf der Gummituchzy- 
^0 linderoberllache zusammenwirken. 

Das Herstellungsverfahren des erfindungsge- 
maBen Gummituchs umfaBt folgende Schritte: Auf 
ein bahnformiges. zum Beispiel von einer Rolle 
gezogenes Blech wird in bekannter Weise im pla- 
45 nen Zustand die Gummischicht 7 aufvulkanisiert. 
Die Tragerplatte 1 mitsamt der aufgetragenen 
Gummischicht 7 wird auf das dem Umfang und der 
Breite des Gummituchzylinders entsprechende 
MaB zugeschnitten. Der Schneidvorgang wird wie 
50 bei der Herstellung eines gebrauchlichen Gummi- 
tuchs auf einer Schneidemaschine genau im Win- 
kel und nach MaB durchgefuhrt. Mindestens eine 
Stirnseite 3 oder 5 wird mit einer Ausnehmung 6 
mittels einer Plattenstanze versehen. Die Trager- 
55 platte 1 wird mit Hilfe der Ausnehmungen 6 posi- 
tionsgerecht in eine SchweiBvorrichtung einge- 
spannt. zu einer Hiilse geformt und Anfang und 
Ende der Tragerplatte l langsverschweiBt. Die 
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Schweiflfuhrung kann linear. S-for^B^. rechtecktor- 
cnig Oder anderen geeigneten geometrischen For- 
men erfolgen. Der Schwei(3prozeB selbst wird mit- 
tels eines bekannten SchweiBverfahrens jedoch 
vorzugsweise mittels eines Neodym-YAG-Lasers 
durchgefuhrt. Die Regelung der Laserleistung und 
die Moglichkeit zur kontinuierlichen und gepulsten 
Betriebsform eriauben eine kontrollierte und exakt 
reproduzierbare Energieeinwirkung auf das 
Schwei(3gut. Warmebelastung und Verzug des 
Schweifigutes sind im Vergleich zu anderen thermi- 
schen Verfahren auflerst gering. Der Schweifipro- 
zeQ wird so gefuhrt, daG eine Schweifinaht 2 ent- 
steht. die an der Ober- und an der Unterseite eine 
konkave Nahtform aufweist. 

Das so hergestellte hulsenfornnige Gummituch 
wird ausschlie(3lich unter Aufweitung mitteis Druck- 
luft auf den Gummituchzylinder aufgeschoben. Die 
Wegnahme der Druckluft bewirkt eine reibschlussl- 
ge Haftung des Gummituchs auf dem Gummituch- 
zylinder. 

Das Prinzip der Erfindung besteht also darin, 
eine mit einer aufvulkanisierten Gummischicht ver- 
sehene Tragerplatte aus einem kostengunstigen 
Kunststoff Oder einem metallischen Werkstoff zum 
Zwecke eines kanallosen Drucks zu einem hulsen- 
formigen Gummituch zu formen, das reibschlussig 
in der Arbeitsstellung, jedoch losbar und wiederver- 
wendbar den Gummituchzylinder ummantelt und 
so uber eine zusammenhangende spaltenfreie Au- 
Genflache verfugt. 

Bet dem in den Fig. 1 bis 4 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel ist beim Schneidvorgang am 
Anfang und Ende der Tragerplatte 1 eine ge- 
schragte Randzone hergestellt worden, bezie- 
hungsweise die Gummischicht 7 in der Weise ge- 
schnitten worden. so daf3 diese an der Randzone 
am Anfang und Ende der Tragerplatte 1 jeweils 
eine Schrage 9 aufweist. so dafl der Schweifipro- 
zeB der Tragerplatte 1 von der gummibeschichte- 
ten- Seite her vorgenom.men wird und danach die 
Aussparung 4 zwischen Anfang und Ende der 
Gummischicht 7 mit dem Fullstoff 8 uberbruckt 
wird. Es ist jedoch genau so gut moglich, eine 
Tragerplatte lO ohne Randzonen und eine Gummi- 
schicht 1 1 ohne Schragen 9 zu belassen, so dafl 
Anfang und Ende der Tragerplatte 10 von der 
unbeschichteten Seite her miteinander langsver- 
schweiBt werden und danach der Anfang der Gum- 
mischicht 11 mit ihrem Ende ebenfails langsver- 
schweifit wird, wobei die SchweiBnaht 12 der Gum- 
mischicht 1 1 an ihrer Oberseite eine konkave Form 
aufweist (Fig, 5). Das Uberbrucken mittels des Fuil- 
stoffs 8 entfallt. 

Es ist jedoch auch moglich, wie in Fig. 6 
dargestellt. die Langsnaht 14 der StoBstelle von 
Anfang und Ende einer Gummischicht 13 auf einer 
langsnahtverschweiBten Tragerplatte 15 zu verkle- 


6 

ben. wobei die LangsWff U der Stof3sieile aufier- 
halb des konkaven Bereichs der SchweiBnaht 2 
gelegt ist. 

Fig. 7 zeigt eine andere Variante fur eine Vor- 

5 gehensweise, um Anfang und Ende einer Trager- 
platte 16 und einer Gummischicht 17 derart mitein- 
ander zu verbinden. so dafi die AuBenumfangsfla- 
che des Gummituchs zusammenhangend und spal- 
tenfrei ist. die ermoglicht. dafi der SchweiBprozeB 

10 der Tragerplatte 16 von der gummibeschichteten 
Seite her durchfuhrbar ist, ohne daB Randzonen 
am Anfang und Ende der Tragerplatte 16 herge- 
stellt. beziehungsweise die Gummischicht 17 an 
diesen Stellen angeschragt wurde. 

75 Entlang der Langsnaht 18 der StoBstetle von 

Anfang und Ende der Gummischicht 17 wird ein 
keilformiges Element 19 gefuhrt. das die Langs- 
naht 18 maximal ca. 0,7 mm offnet und diese sich 
in Bewegungsrichtung a des Elements 19 gesehen 

20 nach demselben wieder schlieBl. .Wahrend der Be- 
wegung des keilformigen Elements 19 wird ein 
Laser in der Weise nachgefuhrt, daB dieser die 
Tragerplatte 16 von der beschichteten Seite her 
entlang der Langsnaht 18 langsnahtverschweiBen 

25 kann. Die Langsnaht 18 der Gummischicht 17 wird 
wie bereits schon beschrieben entweder selbst ver- 
schweiBt Oder verklebt. 

Es ist auch denkbar. die Verbindung von An- 
fang und Ende der Tragerplatte, sowie Anfang und 

30 Ende der Gummischicht mittels einer Klebung her- 
zustellen, wobei zum Beispiel der Anfang der Tra- 
gerplatte auf eine Halfte eines langsverlaufenden 
Sattels geklebt wird, das Ende der Tragerplatte auf 
die andere Halfte des langsverlaufenden Sattels 

35 geklebt und zusatzlich die StoBstellen von Anfang 
und Ende der Tragerplatte, sowie der Gummi- 
schicht zusatzlich verklebt werden. AnschlieBend 
wird das hulsenformige Gummituch mitsamt dem 
Sattel wie bereits beschrieben auf den Gummituch- 

40 zylinder geschoben. 

Patentanspruche 

1. Offset-Gummituch fur einen kanallosen Gum- 
45 mituchzylinder zum Aufbringen eines Druckbil- 

des auf Bogen- oder Bahnmaterial, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Gummituch aus einer 
zugeschnittenen Tragerplatte (1. 10. 15, 16) 
mit einer darauf entsprechend der Druckbreite 
50 liegenden Gummischicht (7, 11, 13, 17)- 

aufgebaut ist, daB Anfang und Ende der Tra- 
gerplatte (1. 10, 15. 16). sowie Anfang und 
Ende der Gummischicht (7. 11. 13. 17) derart 
miteinander verbunden sind, so daB die AuBen- 
55 umfangsflache des Gummituchs zusammen- 

hangend und spaltenfrei ist. dafl das Gummi- 
tuch in der Arbeitsstellung den Gummituchzy- 
linder in Form einer Hulse reibschlussig. je- 
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dochjosbar ummanieit. und SBf eine Einrich- 
• tung (6) £um reproduzierbaren Positionieren an 
mindesiens einer Stirnseite (3) Oder (5) des 
Gummituchs vorgesehen ist. 

2. Offset-Gummituch nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet. daB Anfang und Ende der 
Tragerplatte (1) mittels einer Schweifinaht (2) 
verbunden sind und eine Aussparung (4) zwi- 
schen dem Anfang und Ende der Gummi- 
schicht (7) mil einem Fullstoff (8) aus Gummi 
uberbriickt ist. 

3. Offset-Gummituch nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet. dafi Anfang und Ende der 
Tragerplatte (lO) mittels einer SchweiBnaht (2) 
verbunden sind und Anfang und Ende der sich 
uber die gesamte Lange der Tragerplatte (10) 
erstreckenden Gummischicht (11) ebenfalls 
miteinander verschweifil sind. 

4. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. da3 Anfang und Ende der 
Tragerplatte (15) mittels einer SchweiBnaht (2) 
verbunden sind und Anfang und Ende der sich 
uber die gesamte Lange der Tragerplatte (15) 
erstreckende Gummischicht (13) miteinander 
verklebt sind. 

5. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da(3 Anfang und Ende der 
Tragerplatte. sowie Anfang und Ende der sich 
uber die gesamte Lange der Tragerplatte er- 
streckenden Gummischicht mittels einer Ver- 
klebung verbunden sind. 

6. Offset-Gummituch nach Anspruch 5. dadurch 
gekennzeichnet. daB der Anfang der Trager- 
platte auf eine Halfte eines langsverlaufenden 
Sattels geklebt wird, das Ende der Tragerplatte 
auf die andere Halfte des langsverlaufenden 
Sattels geklebt und zusatzlich die StoBstellen 
von Anfang und Ende der Tragerplatte (10). 
sowie Anfang und Ende der Gummischicht zu- 
satzlich verklebt sind. 

7. Offset-Gummituch nach Anspruch l bis 6. da- 
durch gekennzeichnet, dai3 die Tragerplatte 
aus Aluminium ist. 

8. Offset-Gummituch nach Anspruch 1 bis 6. da- 
durch gekennzeichnet. daB die Tragerplatte 
aus Stahl ist. 

9. Offset-Gummituch nach Anspruch 1 bis 6. da- 
durch gekennzeichnet. daB die Tragerplatte 
aus Kunstsioff ist. 


10. Offsei-Gummituch^Rh Anspruch l. dadurch 
gekennzeichnet. daB an beiden Stirnseiten (3) 
und (5) der Tragerplatte (1. lO. 15. 16) eine 
Positioniereinrichtung (6) in Form von Ausneh- 

5 mungen ausgebildet ist. die mit Stiften auf der 

Gummituchzylinderoberflache zusammenwir- 
ken. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Offset-Gummi- 
10 tuchs fur einen kanallosen Gummituchzyiinder 

2um Aufbringen eines Oruckbildes auf Bogen- 
oder Bahnmaterial, dadurch gekennzeichnet. 
dafl auf ein bahnformiges. von einer Rolte ge- 
zogenes Blech im planen Zustand eine Gum- 
;5 mischicht gebracht wird. daB eine Tragerplatte 

(1, 10. 15, 16) mitsamt der aufgetragenen 
Gummischicht (7. 11. 13. 17) auf das dcm 
Umfang und der Breite des Gummituchzylin- 
ders entsprechende MaB zugeschnitten und 
20 mindestens an einer Strinseite. (3) Oder (5) mit 

einer Einrichtung (6) zum Positionieren verse- 
hen wird, daB Anfang und Ende der beschich- 
teten Tragerplatte (1. 10, 15. 16) positionsge- 
recht langsnahtverschweiBt und Anfang und 
25 Ende der Gummischicht (7, 10. 13. 17) so 

verbunden werden, so daB ein hulsenformiges 
Gummituch mit einer kanallosen Gummischicht 
gebildet wird. wobei der SchweiBprozeB so ge- 
fuhrt wird, daB eine SchweiBnaht (2) entsteht, 
30 die an Ober- und Unterseite eine konkave 

Form aufweist und daB das hulsenformige 
Gummituch unter Aufweiten mittels Drucklutt 
auf den Gummituchzyiinder aufgeschoben und 
bei Abstellen der Druckluft fixiert wird. 

35 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB beim Zuschneiden der Trager- 
platte (1) am Anfang- und Endbereich der Tra- 
gerplatte (1) eine Randzone entsteht, die Tra- 

40 gerplatte (1) von der gummibeschichteten Sei- 

te her langsnahtverschweiBt und die Ausspa- 
rung (4) zwischen Anfang und Ende der Gum- 
mischicht (7) mit einem Fullstoff (8) aus Gum- 
mi Oberbruckt v/ird. 

45 

13. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Gummischicht (11) auf der 
gesamten Lange der Tragerplatte (10) belas- 
sen wird und die Tragerplatte (10) von der 

50 unbeschichteten Seite her langsnahtver- 

schweiBt und der Anfang der Gummischicht 
(11) mit ihrem Ende ebenfalls verschweiBt 
wird. wobei die SchweiBnaht (12) der Gummi- 
schicht (11) an der Oberseite eine konkave 

55 Form aufweist. 

14. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Gummischicht (13) auf der 
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gesamten Lange der Tragerplat^lS) belassen 
' wird und die Tragerplatte (15) von der unbe- 
schichteten Seite her langsnahtverschweifit 
und der Anfang der Gummischicht (13) mit 
ihrem Ende verklebt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl entlang der Langsnaht (18) der 
StoBstelle von Anfang und Ende der Gummi- 
schicht (17) ein keiiformiges Element (19) ge- 
fuhrt wird. in der Weise, dafl die Langsnaht 
(18) geoffnet wird und diese sich in Bewe- 
gungsrichtung (a) des Elements (19) gesehen 
nach demselben wieder schlieGt. daO dem keil- 
formigen Element (19) ein Laser in der Weise 
nachgefuhrt wird. so dafl dieser die Tragerplat- 
te (16) von der beschichteten Seite her entlang 
der Langsnaht (18) langsnahtverschweifien 
kann. 

16. Verfahren nach Anspruch 15. dadurch gekenn- 
zelchnet. dafl Anfang und Ende der Gummi- 
schicht (17) ebenfalls mitelnander verschweii3t 
werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15. dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 Anfang und Ende der Gummi- 
schicht (17) miteinander verklebt werden. 


linder aufgeschoben und 
Druckluftzufuhr fixiert wird. 


bei Abstelten der 


20. 


Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet. daf3 die 
Gummischicht auf die Tragerplatte vulkanisiert 
wird. 


w 


;5 


20 


25 


18. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 30 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daf3 fur den 
SchweifiprozeB eine Neodym-YAG-Laser ver- 
wendet wird. 

19. Verfahren zur Herstellung eines Offset-Gummi- 35 
tuchs fiJr einen kanallosen Gummituchzylinder 

zum Aufbringen eines Druckbtldes auf Bogen- 
oder Bahnmaterial. dadurch gekennzeichnet. 
dafJ auf ein bahnformiges, von einer Rolle ge- 
zogenes Blech im planen Zustand eine Gum- 40 
mischicht gebracht wird, dafi eine Tragerplatte 
mitsamt der aufgetragenen Gummischicht auf 
das dem Umfang und der Breite des Gummi- 
tuchzylinders entsprechende Mafl zugeschnit- 
ten und mindestens. an einer Stirnseite (3) ^5 
Oder (5) mit einer Einrichtung (6) zum Positio- 
nieren versehen wird. dafi der Anfang der Tra- 
gerplatte auf eine Halfte eines iangsverlaufen- 
den Sattels. das Ende der Tragerplatte auf die 
andere Haifte des Sattels positionsgerecht ge- so 
klebt wird und daf3 zusatzlich die Slofistellen 
von Anfang und Ende der Tragerplatte sowie 
die Stofistellen von Anfang und Ende der 
Gummischicht verklebt werden. so dal3 ein hul- 
senformiges Gummituch mit einer zusammen- 55 
hangenden kanallosen Oberflache entsteht und 
dafl das hulsenformige Gummituch unter Auf- 
v/eiten miitels Druckluft auf den Gummituchzy- 
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